mm 



(§) BUNDESREPUBLIK @ Offenlegungsschri 

DEUTSCHLAND 3609754 A1 



t 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



(fj) Int. CI. *: 

E 21 C 35/22 



® Aktenzeichen : P 36 09 754.3 
@ Anmeldetag: 22. 3. 86 

(S) Offeniegungstag: 24. 9. 87 



=7 



to 



CO 
UJ 

Q 



© Anmelder: 

Gewerkschaft Eisenhutte Westfalia GmbH, 4670 
Lunen, DE 

@ Vertreter: - 

Buschhoff,J. r Dipl.-ing.; Hennicke, A., Dipl.-lng.; 
Vollbach, H., Dipl.-lng., Pat.-Anw., 5000 Koln . 



© Erfinder: 

linger, Eberhart, 4670 Lunen, DE; Stoltefufc, 
Wilhelm,4618 Kamen, DE 



(§) Bedusungseinrichtung fur Teilschnittmaschinen 

Die Erfindung betrifft eine Bedusungseinrichtung fur den 
Querschneidkopf (2) einer Teilschnittmaschine unter Ver- 
wendung mindestens eines hinter dem Querschneidkopf am 
Schneidarm (1) angeordneten Dusentragers (7), dessen 
Dusen (9, 10, 11) von Hochdruckwasser mit mindestens 100 
bar, vorzugsweise mindestens etwa 150 bar, beaufschlagbar 
sind. Die Dusen sind dabei in enger Anpassung an die 
Schneidkopfkontur mit unterschiedlichen Neigungswinkeln 
nach unten und unterschiedlichen Spritzwinkeln in der Sei- 
tenrichtung so angeordnet, daS an jeder Schneidwalze (3) 
ein System scharf gebundelter Spritzstrahlen erzeugt wird, 
die zur Ortsbrust hin kon- und divergieren, teilweise sich . 
uberschneiden. Auf diese Weise la St sich eine zuverlassige 
Bedusung mit wirksamer Kuhlung der Mei&el erreichen. 
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Patentanspruche 

1. Bedusungseinrichtung fur einen am schwenkba-: 
ren Schneidarm einer Abbau- oder Vortriebsma- 
schine angeordneten Querscbneidkopf, dessen mit 5 
MeiBeln in ring- oder spiralformiger Anordnung 
bestuckte Schneidwalzen sich zu ihren aneinander 
abgewandten AuBenseiten bin im Durchmesser 
verjiingen, mit hinter dem Querschneidkopf uber 
dessen Breite verteilt an der Oberseite des Schneid- 10 
arms an mindestens einem Dusentrager angeord- 
neten, von BedQsungswasser beaufschlagbaren Du- 
sen, die zumindest teilweise das Wasser etwa tan- 
gential uber die Walzenkdrper hinweg durch die 
Zwischenraume zwischen den MeiBeln in Richtung 15 
auf die Ortsbrust ausspritzen, gekennzeichnet 
durch folgende Merkmale: 

— Die Dusen (9, 10, 11, 12) sind mit einem 
Druck des Bedusungswassers von mindestens 20 
100 bar, vorzugsweise uber etwa 150 bar, be- 
aufschlagbar und so ausgebildet, daB sie scharf 
gebundelte energiereiche Spritzstranlen er- 
zeugen; 

— die Dusen (9, 10, 11, 12) sind an mindestens 25 
einem Dusentrager in unterschiedlichen Nei- 
gungen in Hohen- und Seitenrichtung so ange- 
ordnet, daB ein System von zur Ortsbrust hin 
kon- und divergierenden Spritzstranlen er- 
zeugt wird. 30 

2. Bedusungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB zumindest ein Teil der Dusen 
(9, 10, 11, 12) am Dusentrager (7) in unterschiedli- 
cher Winkellage so angeordnet ist, daB sich die 35 
Spritzstranlen der Dusen in unterschiedlichen Ebe- 
nen kreuzen. 

3. Bedusungseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dusen einen Dii- 
sendurchmesser von mindestens 0,5 mm und hoch- 40 
stens 2 mm aufweisen. 

4. Bedusungseinrichtung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB in den 
Zwischenraum zwischen den beiden Schneidwal- 
zen (3) ausspritzende Dusen (10, 11) vorgesehen 45 
sind, von denen zumindest ein Teil, vorzugsweise in 
Diagonalrichtung, gegen die innenliegenden 
Schneidzonen der Schneidwalzen (3) gerichtete 
Spritzstranlen (X16, X17 bzw. Xt9, X20) erzeugen. 

5. Bedusungseinrichtung nach Anspruch 4, dadurch 50 
gekennzeichnet, daB an dem zwischen den Schneid- 
walzen (3) liegenden Getriebehals (4) des Schneid- 
arms (1) im vorderen Bereich, vorzugsweise diago- 
nal in Richtung auf die innenliegenden Schneidzo- 
nen der Schneidwalzen (3) ausspritzende Dusen 55 
(12) angeordnet sind. 

6. Bedusungseinrichtung nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB zusatzlich zu den dia- 
gonal ausspritzenden Dusen (10, 11, 12) in hoherem 
Niveau als diese in Richtung auf die Ortsbrust (13) 60 
ausspritzende Dusen vorgesehen sind. 

7. Bedusungseinrichtung nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest 
ein Teil der dusen an einem von einem Rohrkorper 
gebildeten, quer zum Schneidarm (1) hinter dem 55 
Querschneidkopf (2) angeordneten Dusentrager 
(7), vorzugsweise sowohl in der Seitenrichtung als 
auch in der Hohenrichtung winkeleinstellbar ist 



8. Bedusungseinrichtung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB am Du- 
sentrager (7) Dusengruppen (10* 11) in unterschied- 
licher Hohenlage angeordnet sind. 

9. Bedusungseinrichtung nach einem der Ansp ru- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Du- 
sentrager (7) aus einer Gruppe von an die Druck- 
wasserzuleitung (26) angeschlossenen Einzelkam- 
mern (22) besteht, denen jeweils mindestens eine 
Duse (23) sowie ein DurchfluBwachter (27) od. dgL 
zugeordnet ist 

10. Bedusungseinrichtung nach Anspruch 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Gruppe von Ein- 
zelkammern (22) uber eine gemeinsame Vorkam- 
mer (25) an die Druckwasserzuleitung (26) ange- 
schlossen ist 

11. Bedusungseinrichtung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB bei spi- 
ralformiger MeiBelanordnung je Schraubengang 
mindestens eine Duse vorhanden ist 

12. Bedusungseinrichtung nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB mehrere mit Winkelab- 
weichungen ausspritzende Dusen auf je eine 
Schneidspur bzw. einen Schraubengang gerichtet 
sind. 

13. Bedusungseinrichtung nach Anspruch 11 oder 
12, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein Teil 
der Dusen winkelverstellbar und bei der Walzen- 
drehung mittels eines Verstellmechanismus in ihrer 
Winkellage den MeiBeln nachfOhrbar ist 

14. Bedusungseinrichtung nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die das 
BedQsungswasser liefernde Pumpe in ihrer Forder- 
leistung so uberdimensioniert ist daB der Mindest- 
druck des Bedusungswassers unter alien Betriebs- . 
umstanden, insbesondere bei verschlissenen Dusen, 
gewahrleistet ist 

15. Bedusungseinrichtung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 14, gekennzeichnet durch eine die Ein- 
stechtiefe der Schneidwalze (3) begrenzende Vor- 
richtung. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Bedusungseinrichtung fur 
einen am schwenkbaren Schneidarm einer Abbau- oder 
Vortriebsmaschine angeordneten Querschneidkopf, 
dessen mit MeiBeln in ring- oder spiralformiger Anord- 
nung bestuckte Schneidwalzen sich zu ihren einander 
abgewandten AuBenseiten hin im Durchmesser verjiin- 
gen, mit hinter dem Querschneidkopf uber dessen Breite 
verteilt an der Oberseite des Schneidarmes an minde- 
stens einem Dusentrager angeordneten, von Bedu- 
sungswasser beaufschlagbaren Diisen, die zumindest 
teilweise das Wasser etwa tangential uber die Waizen- 
korper hinweg durch die Zwischenraume zwischen den 
MeiBeln in Richtung auf die Ortsbrust ausspritzen. 

Es ist bekannt, die Schneidwalzen von Teilschnittma- 
schinen mit einer sogenannten Innenbedusung zu verse- 
hen, bei der das Bedusungswasser durch die Schneid- 
walze hindurch den am Walzenmantel angeordneten 
Dusen zugefuhrt wird. Dabei wird im Hinblick auf eine 
wirksame Kuhlung der MeiBel und auf die Vermeidung 
von Entzundungen beim Einsatz der Maschine in 
schlagwettergefahrdeten Grubenraumen eine soge- 
nannte Schneidspurbedusung angestrebt bei der das 
Hochdruckwasser in den unmittelbaren Arbeitsbereich 
der im StoBeingriff stehenden MeiBel ausgespritzt wird. 
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Da die mit Innenbedusung der Schneidwalzen arbei- 
tenden Bedusungseinrichtungen einen auBerordentlich 
groBen Fertigungsaufwand erfordern und bei hohen Ar- 
beitsdrucken des Bedusungswassers erhebliche Abdich- 
tungsprobleme aufwerfen, hat man im Stand der Tech- 5 
nik wiederhoit Bedusungseinrichtungen vorgeschlagen, 
bei denen die Dusentrager hinter den Schneidwalzen 
am Schneidarm gelagert sind und die Dusen uber die 
Schneidwalzen hinweg gegen die Ortsbrust ausspritzen. 
Bei bekannten Bedusungseinrichtungen dieser Art wird 10 
durch Luftzufuhrung zum Bedusungswasser ein feiner 
WassernebeLerzeugt, der die Schneidwalzen mehr oder 
weniger umhullt (DE-GM 79 27 940, DE-OS 28 16 797). 
Bei einer anderen bekannten Bedusungseinrichtung der 
genannten Art sind am Schneidarm fur jede der beiden 15 
Schneidwalzen zwei Gruppen von Dusen vorgesehen, 
von denen die erste Dusengruppe so ausgerichtet ist, 
daB sie etwa tangential zur Hiillkurve der MeiBel aus- 
spritzen, wahrend die Dusen der zweiten Dusengruppe 
so am Dusentrager orientiert sind, daB sie in die Zwi- 20 
schenraume zwischen den MeiBeln, d h. also etwa tan- 
gential zu dem Walzenkorper, ausspritzen (EP-OS 
00 10 536). Die beiden Dusengruppen sind unabhangig 
voneinander ein- und abschaltbar. Die Diisen werden 
mit Bedusungswasser beaufschlagtrdessen Druck in der 25 
GroBenordnuhg von 35 bar liegt Im iibrigen sind die 
Dusen der beiden Dusengruppen so ausgerichtet, daB 
ihre Spritzstrahlen, in Draufsicht auf die Schneidwalzen 
gesehen, etwa rechtwinklig zu der Walzenachse verlau- 
fen: 30 

Der Erfindimg liegt die Aufgabe zugrunde, die Wirk- 
samkeit der gattungsgemaBen Bedusungseinrichtung 
insbesondere bei Schneidwalzen mit spiralformiger An- 
ordnung der MeiBel, zu verbessern und die Bedusungs- 
einrichtung so auszubilden, daB ohne ubermaBigen 35 
Wasservef brauch eine der Schneidspurbedusung mit in- 
nenbedusten Schneidwalzen in der Effektivitat zumin- 
dest nahekommende AuBenbedusung erreicht werden 
kann, mit der sich auch bei Arbeiten auch in gef ahrdeten 
Grubenraumen Zundungen und Abflammungen von 40 
Grubengasen wirksam unterdriicken Iassen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit folgenden 
Merkmalen gelost: 

— Die Diisen sind mit einem Druck des Bejiusungs- 45 
wassers von mindestens 100 bar, vorzugsweise 
uber etwa 150 bar, beaufschlagbar und so ausgebil- 
det, daB sie scharf gebundelte energiereiche Spritz- 
strahlen erzeugen; 

— die Dusen sind an mindestens einem Dusentra- 50 
ger in unterschiedlichen Neigungen in Hohen- und 
Seitenrichtung so angeordnet, daB ein System von 
zur Ortsbrust hin kon- und divergierenden Spritz- 
strahlen erzeugt wird. 

55 

Dabei werden zweckmaBig Dusen vorgesehen, deren 
Dusendurchmesser im Hinblick auf die Vermeidung ei- 
ner Verstopfung der Dusen mindestens 0,5 mm und im 
Hinblick auf die Erzeugung scharf gebundelter Wasser- 
strahlen hochstens 2 mm betragen sollte. 60 

Nach der Erfindung wird also mit einem Wasserdruck 
gearbeitet, der mindestens etwa 100 bar, vorzugsweise 
aber uber etwa 150 bar, betragt Damit lassen sich unter 
Verwendunggeeigneter Spritzdusen scharf gebundelte 
Spritzstrahlen hoher Energiedichte erzeugen, die auf 65 
ihrer Strecke bis in die Schneidzone der Schneidwalzen 
nicht ubermafiig stark auffachern und die sich daher in 
Anpassung an die Schneidwalzengeometrie und die 
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MeiBelhestuckung der Schneidwalzen gezielt auf die je- 
weils im Schneideingriff mit der Ortsbrust stehenden 
MeiBel richten lassen, und zwar aufgrund der divergie- 
renden und konvergierenden Anordnung mit unter- 
schiedlichen Schragwinkeln zur Walzenachse durch die 
kanalartigen Zwischenraume zwischen den MeiBel- 
gruppen, wodurch sichergestellt wird, daB die dem Ar- 
beitsstoB zugewandten MeiBel der Schneidwalzen un- 
abhangig von der jeweiligen Walzendrehlage vom Be- 
diisungsmedium beaufschlagt werden. Die starke Bun- 
delung und der hohe Energieinhalt der Wasserstrahlen 
fiihren am Auftreffort der Strahlen, d. h. im Schneidbe- 
reich der Schneidwalzen, zu einem ausgepragten Auf- 
pralleffekt an der Ortsbrust, der fur die Wirksamkeit der 
BedOsung vorteilhaft ist. Mit der Anordnung der Dusen 
in der Weise, daB sich in Spritzrichtung divergierende 
und kreuzende Spritzstrahlen eiristellen, ist eine optima- 
le Anpassung der Dusenanordnung an die Schneidwal- 
zenkontur erreichbar. Der hohe Druck des Bedusungs- 
wassers wirkt auch der Gefahr einer Verstopfung der 
Dusen entgegen. MeiBel, die bei der Umdrehung der 
Schneidwalzen durch die gebundelten Spritzstrahlen 
hindurchlauf en, werden durch das aufprallende und ver- 
spruhende Spritzwasser von Schmutz im Sitzbereich 
freigespult und zugleich auch wirksam gekiihlt Durch 
die hohe Geschwindigkeit der gebundelten Wasser- 
strahlen wird auch die Ortsbrust im Schneidbereich 
schon vor dem MeiBeldurchgang angefeuchtet und ge- 
kuhlt. Die hohe Geschwindigkeit der Spritzstrahlen 
fuhrt dazu, daB etwaige aus dem ArbeitsstoB austreten- 
de Grubengase stark beschleunigt, dabei verwirbelt und 
verdunnt werden, so daB Abflammungen nicht auftreten 
konnen. Insgesamt IaBt sich mit einem vertretbaren 
Wasserverbrauch eine auBerordentlich wirksame Kiih- 
lung bei zugleich wirksamer Bindung des sich entwik- 
kelnden Staubes erreichen. 

Im Hinblick auf die Intensitat der Bedusung vorteil- 
haft ist es, wenn zumindest ein Teil der Diisen in unter- 
schiedlicher WinkeUage so angeordnet ist, daB sich ihre 
in Spritzrichtung konvergierenden Spritzstrahlen in un- 
terschiedlichen Ebenen kreuzen. Damit IaBt sich eine 
gunstige Verteilung des Hochdruckwassers 0ber den 
jeweils schneidenden Walzensektor bei jeder Arbeits- 
richtung der Schneidwalzen bzw. ihres Schneidarmes 
und in praktisch jeder Drehlage der Schneidwalzen er- 
reichen, wobei die Kuhlwirkung auch durch den Auf- 
pralleffekt und die Reflektion der gebundelten Wasser- 
strahlen gesteigert wird Zusatzlich zu den diagonal aus- 
spritzenden Diisen konnen noch in hoherem Niveau als 
diese in Richtung auf die Ortsbrust, d. h. etwa recht- 
winklig zur Schramwalzenachse ausspritzende Diisen 
vorgesehen werden. Weiterhin empfiehlt es sich, in den 
Zwischenraum zwischen den beiden Schneidwalzen 
ausspritzende Diisen vorzusehen, von denen zumindest 
ein Teil in Diagonalrichtung gegen die Schneidzonen 
der Schneidwalzen gerichtete Spritzstrahlen erzeugen. 
Hierbei uberschneiden sich die auf die beiden Schneid-" 
walzen gerichteten Spritzstrahlen. Vorteilhaft in dieser 
Hinsicht ist auch, wenn an dem zwischen den Schneid- 
walzen liegenden Getriebehals des Schneidarmes im 
vorderen Bereich diagonal in Richtung auf die Schneid- 
zonen der Schneidwalzen ausspritzende Dusen vorge- 
sehen werden. Mit diesen in Nahe der Ortsbrust bef ind- 
lichen, schrag ausspritzenden Dusen IaBt sich vor allem 
der innenliegende Schneidbereich der Schneidwalzen 
wirksam mit dem Druckwasser beaufschlagen. 

Die Dusen werden zweckmaBig an einem von einem 
Rohrkorper gebildeten, quer zum Schneidarm hinter 
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dem Querschneidkopf angeordneten Dusentrager ange- 
ordnet, vorzugsweise derart, dafi sie sowohl in der Sei- 
tenrichtung als auch in der Hdhenrichtung winkelein- 
steilbar sind Dabei konnen auch Dusengruppen in fiber - 
einanderliegenden Reihen vorgesehen werden. 5 

Weitere Erfindungsmerkmale sind in den einzelnen 
Anspruchen auf gefuhrt 

Die Erfindung wird nachfolgend im Zusammenhang 
mit den in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spielen naher erlautert 10 

In der Zeichnung zeigen : 

Fig. 1 in Seitenansicht das vordere Ende eines 
Schneidarmes einer Abbau- oder Vortriebsmaschine 
mit dem hier angeordneten Querschneidkopf und der 
Bedusungseinrichtung; 15 

Fig. 2 eine Draufsicht zu Fig. 1 ; 

Fig. 3 den bei der Bedusungseinrichtung nach den 
Fig. 1 und 2 verwendeten Dusentrager in einem Schnitt 
nach Linie mill der Fig. 2; 

Fig. 4 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles IV der 20 
Fig. 3; 

Fig. 5 in einer Draufsicht auf den Querschneidkopf 
eine geanderte Aushlhrungsform der Bedusungseinrich- 
tung; 

Fig. 6 im Horizontalschnitt einen erfindungsgemaBen 25 
Dusentrager. 

In der Zeichnung ist mit 1 der Schneidarm einer als 
Abbau- oder Vortriebsmaschine arbeitenden Teil- 
schnittmaschine bezeichnet, die zumeist mit einem eige- 
nen Fahrantrieb in Gestalt eines Raupenf ahrwerks ver- 30 
sehen ist, an dessen Maschinenrahmen der Schneidarm 
1 hohen- und seitenverschwenkbar gelagert ist Am frei- 
en Ende des Schneidarmes ist der Querschneidkopf 2 
gelagert, dessen beide Schneidwalzen 3 um eine quer 
zur Langsachse des Schneidarmes 1 verlaufende ge- 35 
meinsame Achse drehbar sind. Der Schneidwalzenan- 
trieb ist im allgemeinen in den Schneidarm 1 integriert, 
dessen vorderes, in der Breite abgesetztes und zwischen 
den Schneidwalzen freiliegendes Ende als Getriebehals 
4 ausgebildet ist, der das die Schneidwalzen- Welle anr 40 
treibende Radergetriebe aufnimmt Die Schneidwalzen 
3 sind gemaB Fig. 2 so ausgebildet, daB ihr Walzen- 
durchmesser von der dem Getriebehals 4 zugewandten 
Seite zu der dem Getriebehals 4 abgewandten AuBen- 
seite hin abnimmt Die Schneidwalzen 3 sind an ihrer 45 
Oberseite mit einer Vielzahl an in MeiBelhaltern aus- 
wechseibar gehaltenen MeiBeln 5 bestuckt, die in der 
Zeichnung nur schematisch angedeutet sind. 

Teftschnittmaschinen der vorstehend erwahnten Art 
mit Querschneidkopf 2 sind allgemein bekannt und be- 50 
durfen daher keiner weiteren Erlauterung. Die MeiBel 5 
sind zweckmaBig in etwa spiralformiger Anordnung an 
den Schneidwalzen 3 angeordnet, wie dies die Drauf- 
sicht der Fig. 2 erkennen laBt Es besteht aber auch die 
Moglichkeit, die MeiBel 5 in parallelen Radialebenen 55 
senkrecht zur Schneidwalzenachse anzuordnen. 

Am Schneidarm ist unmittelbar hinter dem Quer- 
schneidkopf 2 eine Bedusungseinrichtung 6 angeordnet, 
die aus einem auf der Oberseite des Schneidarmes 1 
geiagerten, sich im wesentlichen fiber die gesamte Brei- 60 
te des Querschneidkopfes 2 erstreckenden rohrformi- 
gen Dusentrager 7 besteht, dessen beide gegenuberlie- 
genden Enden 8 nach hinten abgewinkelt sind, wie ins- 
besondere die Draufsicht nach Fig. 2 zeigt Der rohrfor- 
mige Dusentrager 7 ist mit Dusengruppen 9, 10 und 11 65 
bestuckt Die beiden Dusengruppen 9 befinden sich in 
den beiden Endbereichen des Dusentragers 7 hinter den 
Schneidwalzen 3 und die beiden Dusengruppen 10 und 
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11 in Obereinanderanordnung in dem Zwischenbereich, 
uberwiegend im Zwischenraum zwischen den beiden 
Schneidwalzen 3. Eine weitere Dusengruppe 12 ist im 
vorderen, stoBseitigen Endbereich des Getriebehalses 4 
des Schneidarmes 1 angeordnet, vorzugsweise ebenfalls 
an einem gesonderten Dusentrager, der am Getriebe- 
hals 4 angeordnet ist Dies ist in der Zeichnung nicht 
gesondert dargestellt 

Der Dusentrager 7 ist Ober einen (nicht dargestellten) 
WasseranschluB an eine Druckwasserzuleitung ange- 
schlossen, die Druckwasser unter einem Druck von min- 
destens etwa 100 bar, vorzugsweise sogar uber etwa 
150 bar, liefert Entsprechend ist die Dusengruppe 12 
bzw. der die Dusengruppe 12 tragende Dusentrager an 
die Hochdruckwasser-Zuleitung angeschlossen. Wie vor 
allem die Fig. 3 und 4 zeigen, sind die Diisen der Dusen- 
gruppe 10, ebenso wie die Dusen der Dusengruppen 9, 
an der den Schneidwalzen 3 und der Ortsbrust 13 
(Fig. 2) zugewandten Seite des Dusentragers 7 angeord- 
net, wahrend sich die Dusen der Dusengruppe 11 am 
Scheitel des rohrformigen Dusentragers 7 befinden. Zu- 
mindest die Dusen der Dusengruppen 9 und 10 sind 
zweckmaBig in ihrer Winkellage und damit in ihrer Aus- 
spritzrichtung sowohl in der Hone als auch zur Seite hin 
einstellbar. Auch die Dfisen der Dusengruppe 12 kon- 
nen einstellbar am Getriebehals 4 bzw. dem dort vorge- 
sehenen Dusentrager angeordnet sein. Die Dusen der 
verschiedenen Dusengruppen weisen zweckmaBig ei- 
nen Dusendurchmesser von mindestens 0,5 mm und 
hochstens etwa 2 mm, im allgemeinen um 1 — 1,5 mm, 
auf. Die von dem Hochdruckwasser beaufschlagbaren 
Dusen sind so ausgebildet, daB sie das Hochdruckwas- 
ser in Form scharf gebundelter energiereicher Spritz- 
strahlen ausspritzen. Dabei sind die Dusen in unter- 
schiedlichen Neigungen in Hohen- und Seitenrichtung 
so angeordnet, daB im Betrieb ein System von zur Orts- 
brust 13 hin konvergierenden und divergierenden 
Spritzstrahlen erzeugt wird, wobei zumindest ein Teil 
der Dusen so ausgerichtet ist, daB sich ihre Spritzstrah- 
len in unterschiedlichen Ebenen kreuzen. Im Gbrigen 
sind die verschiedenen Dusen so orientiert, daB eine 
enge Anpassung der Bedusung an die Schneidwalzen- 
kontur erreicht wird 

Die Seitenansicht der Fig. 1 zeigt, daB die Spritzdusen 
der zugeordneten Dusengruppe 9 sowie ggf. auch einige 
der Diisen der Dusengruppe 11 in der Vertikalrichtung 
mit unterschiedlichen Neigungswinkeln, die von den in- 
nenhegenden Dusen zu den auBenliegenden Dusen hin 
zunehmen, geneigt sind, so daB die Spritzstrahlen XI bis 
X7 unter Berucksichtigung des zur WalzenauBenseite 
hin abnehmenden Walzendurchmessers etwa tangential 
zu dem Walzenkorper der Schneidwalze 3 geneigt sind 
und das Druckwasser durch die Zwischenraume zwi- 
schen den MeiBelreihen hindurch etwa tangential uber 
den Walzenkorper hinweg in Richtung auf die Ortsbrust 
13 ausgespritzt wird. Die scharf gebundelten Spritz- 
strahlen Xi bis XI decken praktisch den gesamten 
schneidenden Sektor der Schneidwalzen 3 ab. 

Fig. 2 zeigt in schematischer Vereinf achung verschie- 
dene Bedusungsmuster fur die mit unterschiedlichen 
Winkeln in Seitenrichtung ausspritzenden Dusen. In 
Fig. 2 ist fur die untere Schneidwalze 3 aus Grunden der 
Obersichtlichkeit nur ein Teil der Spritzstrahlen der auf 
diese Schneidwalze gerichteten Diisen gezeigt Die 
Spritzstrahlen XB t A9 und X10 konnen von einigen der 
in Fig. 1 gezeigten Spritzstrahlen XI bis X7 oder von 
den Spritzstrahlen zusatzlicher DQsen des DOsentragers 
7 erzeugt werden. Es ist erkennbar, daB die Spritzstrah- 
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len AS, XB und XiO nicht nur mit unterschiedlichen 
Neigungen in der Hohenrichtung, sondern auch mit un- 
terschiedlichen Neigungen in der Seitenrichtung er- 
zeugt werden, wobei sich ein System von sich zur Orts- 
bnist 13 hin konvergierenden und divergierenden 5 
Spritzstrahlen ergibt, die durch die Zwischenraume zwi- 
schen den MeiBelgruppen hindurchlaufend etwa tan- 
gential zum Walzenkorper in Richtung auf die verschie- 
denen jeweils im Schneideingriff stehenden MeiBel 5 
ausgerichtet sind. Es ist erkennbar, daB sich die Spritz- io 
strahlen XB und XB uberschneiden und daB sich der 
Spritzstrahl XiO mit den Spritzstrahlen XB und XB in 
verschiedenen Ebenen kreuzt Die Spritzstrahlen A8, 
XB und XIO sind hier auf die normalerweise im Schneid- 
eingriff stehenden MeiBel 5' ausgerichtet Es versteht 15 
sich, daB zusatzlich zu den Spritzstrahlen XB bis XIO mit : 
Hilfe der weiteren Dusen des Dusentragers 7 weitere 
Spritzstrahlen an derselben Schneidwalze erzeugt wer- 
den, die ebenfalls mit unterschiedlichen spritzwinkeln in 
der Vertikalen und Horizontalen in Anpassung an die 20 
AuBenkontur der Schneidwalze verlaufen, so daB prak- 
tisch der gesamte im StoBeingriff stehende Walzensek- 
tor intensiv bedust wird. Dadurch, daB die Spritzstrah- 
len XB, XB, XiO usw. von verschiedenen Richtungen 
uber die Schneidwalze 3 zur Ortsbrust 13 hin verlaufen, 25 
wobei sie in Richtung auf die Ortsbrust teils divergieren 
und teils konvergieren, laBt sich eine besonders wirksa- 
me Bedusung erzielen. Wenn sich die an der rotierenden 
Schneidwalze 3 angeordneten MeiBel 5 vprubergehend 
durch einzelne Spritzstrahlen hindurchbewegen, so 30 
bleibt dennoch die Bedusung der im Schneideingriff ste- 
henden MeiBel gewahrt 

In Fig. 2 ist fur die obere Schneidwalze 3 ein anderes 
Bedusungsmuster mit einzelnen Spritzstrahlen Xtt bis 
Xi5 angedeutet, die ebenfalls ein System von zur Orts- 35 
brust hin kon- und divergierenden Spritzstrahlen erzeu- 
gen. 

Die Dusen der Dusengruppe 12 sind so angeordnet, 
daB sie das Hochdruckwasser in Diagonalrichtung in 
Richtung auf die innenliegenden Schneidzonen der bei- 40 
den Schneidwalzen 3 ausspritzen, wobei sich die Spritz- 
strahlen in verschiedenen Ebenen kreuzen. GemaB 
Fig. 2 wird also die obenliegende Schneidwalze 3 von 
den links am Getriebehals 4 angeordneten Dusen und 
die untenliegende Schneidwalze 3 von den rechts am 45 
Getriebehals befindlichen Dusen der Dusengruppe 12 
bedust, wobei die erstgenaiinten Spritzstrahlen mit Xi6 
und die zweitgenannten Spritzstrahlen mit X17 bezeich- 
net sind Die Spritzstrahlen Xi6 t Xt7 sind auf die innen- 
liegenden MeiBel 5" ausgerichtet und bewirken eine 50 
intensive Bedusung in diesem Bereich. 

Die Dusen der Dusengruppen 10 und 11, soweit sie 
nicht auf die beiden Schneidwalzen 3 ausgerichtet sind, 
konnen das Hochdruckwasser durch den Zwischenraum 
zwischen den beiden Schneidwalzen 3 gegen die Orts- 55 
brust 13 ausspritzen, wie dies durch die SpritzstrahleE 
X1S angedeutet ist Ggf. kann aber auch auf diese Teil- 
bedusung verzichtet werden, insbesondere dann, wenn 
am Getriebehals 4 im vorderen Bereich die Dusengrup- 
pe 12 vorgesehen ist. 60 

Fig. 5 zeigt in Draufsicht auf den Querschneidkopf 2 
ein geandertes Bedusungsmuster. Auch hier sind die 
Spritzstrahlen, wie im Zusammenhang mit Fig. 1 be- 
schrieben, von def Innenseite zur AuBenseite der 
Schneidwalzen 3 hin mit stufenweise zunehmenden Nei- 65 
gungswinkeln etwa tangential zum Walzenkorper aus- 
gerichtet, wobei sich die Spritzstrahlen an den beiden 
Schneidwalzen 3 in der Horizontalebene bzw. in Seiten- 



richtung ebenfalls wieder zu einem System von in 
Spritzrichtung konvergierenden und divergierenden 
Strahlen uberlagern. Die durch die punktierten Linien 
angedeuteten, auf die Schneidwalzen 3 gerichteten 
Spritzstrahlen sind nicht naher gekennzeichnet. Die am 
vorderen Ende des Getriebehalses 4 angeordnete Du- 
sengruppe 12 ist hier nicht vorgesehen. Dafiir werden 
die Dusen der Dusengruppen 10 und 11, die in dem 
Zwischenraum zwischen den beiden Schneidwalzen am 
Dusentrager 7 angeordnet sind, zur Bedusung des Zwi- 
schenbereichs und des Innenbereichs der beiden 
Schneidwalzen 3 verwendet Die auBenliegenden Diisen 
der Dusengruppe 10 und/oder 11 spritzen das Hoch- 
druckwasser in Diagonalrichtung gegen die inneren . 
Schneidzonen der Schneidwalzen 3 aus, wo sich die Mei- 
Bel 5" befinden. Diese sich in verschiedenen Ebenen 
kreuzenden Spritzstrahlen sind mit XiB und X20 be- 
zeichnet Weitere Spritzdusen der Dusengruppen 10 
und/oder 11 konnen etwa rechtwinklig zur Schneidwal- 
zenachse gerichtete Spritzstrahlen X2t erzeugen, die 
durch den Zwischenraum zwischen den beiden Schneid- 
walzen 3 gegen die Ortsbrust gerichtet sind. 

Es versteht sich, daB auch in den Endbereichen 8 des 
Dttsentragers 7 mehrere Dusengruppen 9 in Obereinan- 
deranordnung vorgesehen werden konnen. Im Zwi- 
schenbereich kann eine der beiden Diisengruppen 10 
oder 11 entfallen. Wird im vorderen Bereich des-Getrie- 
behalses 4 die Dusengruppe 12 vorgesehen, so kann ggf. 
auch auf beide Dusengruppen 10 und 11 verzichtet wer- 
den. Wesentlich ist vor allem, daB mit Hilfe der Bedu- 
sungseinrichtung an beiden Schneidwalzen 3 ein System 
von scharf gebundelten Spritzstrahlen erzeugt wird, die 
in ihrer Orientierung der Schneidwalzenkontur eng an- 
gepaBt sind und die, in Draufsicht gesehen, unter unter- 
schiedlichen Winkeln gegen die Ortsbrust gerichtet sind, 
wobei die Spritzstrahlen in Richtung auf die Ortsbrust 
teilweise gegeneinander konvergieren bzw. sich kreu- 
zen und teilweise gegeneinander divergieren, derart, 
daB die jeweils schneidenden Sektoren der "Schneidwal- 
zen 3 von den zielgenau ausgerichteten Spritzstrahlen 
jederzeit wirksam bedust werden. Mit Hilfe der in den 
Fig. 2 und 5 angedeuteten diagonalgerichteten Spritz- 
strahlen X16, X17 bzw. X19, X20 laBt sich der Auftreff- 
winkel der Strahlen genau ausrichten und damit die in- 
nenliegenden Schneidzonen der beiden Schneidwalzen 
3 wirksam bedusen. Das Bedusungsmuster laBt sich hier 
aber auch so gestalten, daB die genannten innenliegen- 
den Schneidzonen jeweils von denjenigen Dusen bedust 
werden, die diesen Schneidzonen benachbart bzw. auf 
der Seite dieser Schneidzonen liegen. In Fig. 2 wird 
derngemaB die innenliegende Schneidzone 5" der obe- 
ren Schneidwalze 3 durch diejenigen Schneiddusen 12 
bespriiht, die auf der Seite der oberen Schneidwalze 3 
am Getriebehals 4 angeordnet sind. Entsprechendes gilt 
fur die Bedusung der Innenzone der unteren Schneid- 
walze 3 so wie fur das in Fig. 5 mit den Spritzstrahlen 
AT19, X20 gezeigte Bedusungsmuster. Bei Verzicht auf 
die Diagonalausrichtung der Spritzdusen ergibt sich 
zwar ein etwas ungunstigerer Auftreffwinkel der Spritz- 
strahlen, jedoch wird die Entfernung zur Ortsbrust bzw. 
die Lange der Spritzstrahlen verringert. 

Die Hochdruckpumpe, welche die Bedusungseinrich- 
tung 6 mit dem Bedusungswasser versorgt, wird zweck- 
maflig in ihrer Forderleistung so ausgelegt, daB diese 
deutlich groBer ist als- der maximale Volumenstrom 
durch samtliche Diisen, "und zwar auch dann, wenn die 
DOsen nach langerem Betrieb versclilissen bzw. ausge- 
waschen sind Die Oberdimensionierung der Wasser- 
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pumpe gewahrleistet den erforderlichen Mindestwas- 
serdruck an den Dusen unter alien in Betracfat kommen- 
den Betriebsumstanden. 

Die Einstechtief e der Schneidwalzen 3 in den Arbeits- 
stoB kann z.B. maschinentechnisch oder auch rege- 5 
lungstechnisch begrenzt werden, urn die Sicherheit in . 
bezug auf die Gefahr einer Zundung von Grubengasen 
zu erhohen. 

Bei spiralformiger Anordnung der MeiBel 5 an den 
Schneidwalzen 3 wird je Schneidspur bzw. Schrauben- 10 
gang mindestens eine Duse vorgesehen, die in die 
Schneidspur, d.h. in den kanalartigen Zwischenraum 
zwischen den MeiBeln 5 ausspritzen. Vorzugsweise wer- 
den zwei oder auch mehr Dusen, die mit kleinen Winkel- 
unterschieden in der Horizontalebene ausspritzen, auf 15 
je eine Schneidspur gerichtet Um den Durchlauf des 
Schraubenganges bei der Umdrehung der Schneidwal- 
zen zu kompensieren und datnit sicherzustellen, daB die 
Spritzstrahlen zielgenau die jeweilige Schneidzone am 
ArbeitsstoB erreichen, konnen die Dusen ggf. auch in 20 
bezug auf ihren Spritzwinkel den betreffenden MeiBeln 
nachgefiihrt werden, was sich mit Hilfe eines geeigneten 
Verstellmechanismus erreichen laBt In alien vorge- 
nannten Fallen wesentlich ist die moglichst optimale 
AnpassungderBedusungandieSchneidkopfkontur. 25 

Fig. 6 zeigt in schematischer Vereinfachung einen 
rohrformigen Diisentrager 7, der mit Vorteil bei der 
erfindungsgemaBen Bedusungseinrichtung Verwen- 
dung findet Der Dusentrager 7 besteht aus einer Viel- 
zahl von uber seine Lange verteilt angeordneten Einzel- 30 
kammern 22, denen jeweils mindestens eine Duse 23 
zugeordnet ist, die eine oder mehrere der oben erwahn- 
ten Dusen 9, 10, 11 und/oder 12 bilden. Die gegeneinan- 
der durch Querwande 24 abgeteilten Einzelkammern 22 
sind mit einer gemeinsamen Vorkammer 25 verbunden, 35 
welcher der HochdruckwasseranschluB 26 fur die Zu- 
fuhrung des Bediisungswassers zugeordnet ist Das Be- 
dusungswasser flieBt demgemaB uber den AnschluB 26 
in die Vorkammer 25 und verteilt sich von dieser in die 
Einzelkammern 22, wo es durch die Dusen 23 ausge- 40 
spritzt wird. Jeder Einzelkammer 22 ist ein DurchfluB- 
wachter 27 zugeordnet, der die betreffende Duse an 
dieser Einzelkammer uberwacht und der ein Signal lie- 
fert, wenn bei einer Dusenverstopfung kein ausreichen- 
der DurchfluB an Bedusungswasser in der Einzelkam- 45 
mer vorhanden ist Etwaige Dusenverstopfungen kon- 
nen auf diese Weise angezeigt und/oder zur selbsttati- 
gen Abschaltung der Maschine zur Beseitigung der Du- 
senverstopfung herangezogen werden. 
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